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более 5,0 % мас., по групповому составу бензина 
крекинга – не более 4,0 % мас.
С применением математической модели 
процесса каталитического крекинга, возмож-
но оценить влияние состава сырья, активности 
катализатора, технологического режима на тем-
пературу процесса, а соответственно состав и 
выход светлых фракций и кокса и осуществить 
подбор оптимальных параметров технологиче-
ского режима. При этом важно учитывать, что 
при увеличении температуры процесса бензино-
вая фракция проходит через максимум в области 
520–525 °С, вследствие увеличения скорости 
реакций крекинга углеводородов бензиновой 
фракции в компоненты жирного газа. При этом 
пик по выходу бензина изменяется при измене-
нии состава перерабатываемого сырья, что необ-
ходимо учитывать при оптимизации процесса.
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Товарные автомобильные бензины, полу-
чаемые в результате сложных многостадийных 
процессов компаундирования по заданным ре-
цептурам смешения, являются приоритетным 
продуктом нефтеперерабатывающих заводов, 
ввиду неизменной востребованности на рынке.
Однако к товарным бензинам предъявляют-
ся жесткие требования по целому ряду параме-
тров, причем несоответствие хотя бы по одному 
из них запрещает реализацию полученного про-
дукта, то есть ведет к потере сырьевых и вре-
менных ресурсов предприятия.
Во избежание подобных ситуаций исполь-
зуются методики прогнозного расчета свойств 
товарных бензинов, которые позволяют просчи-
тать параметры товарного бензина до начала его 
производства.
Одной из важных, нормируемых в [1] ха-
рактеристик товарных бензинов является испа-
ряемость, характеризуемая, в частности, фрак-
ционным составом. Как было отмечено ранее, 
прогнозный расчет фракционного состава то-
варных бензинов позволит своевременно скор-
ректировать рецептуры смешения для предот-
вращения получения неликвидных продуктов.
Данная работа посвящена расчетному опре-
делению фракционного состава смесей компо-
нентов и определению наиболее точного метода 
расчета.
К сравнению предлагаются аддитивный 
метод, предполагающий наличие эксперимен-
тально определенных фракционных составов 
для каждого из смешиваемых компонентов, и 
программный метод, использующий для расчета 
данные об индивидуальном углеводородном со-
ставе компонентов, реализованный в программ-
ном комплексе «Compounding».
Для выполнения работы были закуплены 
Таблица 1. Перечень исследуемых образцов
№ образца Компания дистрибьютор Марка
Образец 1 ПАО «Газпром нефть» АИ-95
Образец 2 ПАО «Лукойл» АИ-95
Образец 3 ПАО НК «Роснефть» АИ-95
Таблица 2. Составы исследуемых смесей
Название
Объемные доли, % об.
Образец 1 Образец 2 Образец 3
Смесь 1 50 – 50
Смесь 2 – 50 50
Смесь 3 50 50 –
Смесь 4 – 30 70
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образцы товарных автомобильных бензинов 
трех различных марок. Сведения о закупленных 
образцах представлены в таблице 1.
Для каждого образца были эксперименталь-
но определены фракционный и индивидуальный 
углеводородный составы.
Далее, из закупленных образцов были при-
готовлены смеси для исследования, составы ко-
торых представлены в таблице 2.
Затем были экспериментально определены 
фракционные составы полученных смесей. В то 
же время был рассчитан фракционный состав 
смесей по углеводородному составу компонен-
тов, а также как аддитивная сумма фракционных 
составов компонентов. Сравнение полученных 
результатов приведено в таблице 3.
Сравнение погрешностей показывает, что 
точность аддитивного расчета выше, однако 
при отсутствии экспериментальных данных по 
фракционному составу компонентов, возмож-
но использовать метод, реализованный в про-
грамме «Compounding». Метод характеризуется 
погрешностью сопоставимой с погрешностью 
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Синтез Фишера-Тропша (СФТ) позволяет 
получать широкий спектр газообразных, жид-
ких и твердых продуктов. Современные иссле-
дования направлены, в основном, на получение 
жидких углеводородов бензинового ряда с высо-
ким выходом желаемых продуктов [1]. Катали-
заторами СФТ являются металлы VIII группы, 
наиболее активные: Ru, Сo, Fe, Ni. Наиболее 
перспективными катализаторами СФТ считают-
ся в настоящее время кобальтовые и железные 
системы, которые позволяют получать жидкие и 
твердые парафиновые углеводороды с селектив-
Таблица 3. Сравнение различных методик расчета













Δ Хр Δ Адд
70 °С 32,3 34,9 43,5 11,20 2,63 33,6 35,3 40,7 7,06 1,69
100 °С 54,4 55,2 62,6 8,20 0,81 54,7 55,5 58,2 3,50 0,80
150 °С 87,4 86,9 93,9 6,50 0,53 86,8 86,8 83,1 3,66 0,05
Т к.к., °С 196,5 198,2 197,7 1,20 1,75 199,9 198,8 204,3 4,33 1,18













Δ Хр Δ Адд
70 °С 33,8 36,1 43,1 9,30 2,29 32,9 34,8 41,0 8,17 1,93
100 °С 53,4 54,3 60,2 6,78 0,85 54,6 55,9 59,9 5,31 1,29
150 °С 83,5 83,9 85,2 1,67 0,40 87,6 88,2 90,3 2,70 0,57
Т к.к., °С 207,1 205,3 208,6 1,52 1,75 196,6 195,9 199,3 2,70 0,68
